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fertigungstech-nisch parallel angeordnete zweite Produkoonslinie (II) mit wenigstens einer Brammen-ZufUhrungseinnchtung (20), 
durch die die Brammen (22) wenigstens einem Wiedererwarmungsofen (23) sowie mindestens einem nachgeordneten Vorgeriist (24) 
zu-ftthrbar sind, und wobei die gewalzten VorbSnder als Coils (25) von mindestens einer Coil-Box (26) aufnehmbar sind. Die Giess- 
walzanlage umfasst ferner eihe Coil-Transjwrteinrichtung (27), durch die die Coils (25) vor der Fertigstrasse (4) von der zweiten 
Produktionslinie (II) in die erste Produktionsli-nie (I) uberftthrbar sind, wobei zur ZufUhrung der VorbSnder die Coils (25) aus der 
Coil-Box (26) entnehmbar und an den Eingang der Fertigstrasse (4) transportierbar sind. Durch die-se Massnahmen ist es rndghch, 
ein kompletten Produktspektrum verschiedenster Stahlsorten, insbesondere auch Edelstahl und hochlegierten Stahl, zo fertigen, 
wobei eine entsprechend ho-he Durchsatzmenge realisiert werden kann. 
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Beschreibung 

Giefiwalzanlage 

5 Die Erf inching betrifft eine Giefiwalzanlage. 

In derartigen Giefiwalzanlagen werden z. B. DOnnbrammen (Dicke 
40 bis 90 mm) zu Bandmaterial verarbeitet. Sie umfassen eine 
Giefimaschine, deren DOnnbrammen wenigstens einem Tunnelofen 
0 zufiihrbar sind. Der Tunnelofen mundet in eine Fertigstrafie 
ait wenigstens einem WalzgerOst. In der Fertigstrafie werden 
die DOnnbrammen zu Warmbandern gewalzt. Nach dem Verlassen 
der Fertigstrafie werden die gewalzten Warmbander wenigstens 
einer KUhlstrecke zugefOhrt und auf wenigstens eine Haspel 
5 aufgerollt. 

Die bekannten Anlagen sind durch ihre kompakte Bauweise be- 
sonders okonomisch (geringe Investitions- und Betriebskos- 
ten) . Die Produktion von Edelstahlen und hochlegierten Stah- 
» len bringt jedoch Schwierigkeiten bei der Giefibarkeit mit 
sich. Aufgrund der Unruhe beim Giefien 1st die Giefigeschwin- 
digkeit relativ gering. Beim standigen Wechsel zwischen Edel- 
stahlen, hochlegierten Stahlen und kohlestof fhaltigen Stahlen 
treten unter Umstanden Probleme beim Betrieb der Fertigstrafie 
und damit in der Qualitat des gefertigten Bandmaterials auf. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, eine Giefi- 
walzanlage zu schaffen, die ein breites Produktspektrum, ins- 
besondere die Produktion verschiedener Stahlsorten, ein- 
schliefilich Edelstahlen und hochlegierten Stahlen verschiede- 
ner Dicke, ermoglicht und dabei eine entsprechend hohe Durch- 
satzmenge zu realisieren. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemafi durch eine Giefiwalzanlage 
ait den Merkmalen von Anspruch 1 gelost. Vorteilhafte Ausge- 
staltungen dieser Giefiwalzanlage sind jeweils Gegenstand von 
weiteren AnsprOchen. 
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Die erfindungsgemafie Giefiwalzanlage umfasst wenigstens eine 
erste Produktionslinie mit wenigstens einer Giefimaschine, de- 
ren Dunnbrammen wenigstens einem Tunnelofen zufuhrbar sind, 
5 wobei der Tunnelofen in wenigstens eine Fertigstrafie mit min- 
destens einem Walzgerust mtindet, und wobei die gewalzten 
Warmbander nach Verlassen der Fertigstrafie wenigstens einer 
Kuhlstrecke zufuhrbar und auf mindestens eine Haspel aufroll- 
bar sind. Dies ermSglicht eine kostengtinstige Herstellung von 
10 ultradtinnem Warmband. 

Die Giefiwalzanlage nach Mspruch 1 umfasst weiterhin eine zu- 
mindest teilweise f ertigungstechnisch parallel angeordnete 
zweite Produktionslinie mit wenigstens einer Brammen-Zufuh- 
15 rungs einrichtung, durch die die Brammen wenigstens einem Wie- 
dererwarmungsofen sowie mindestens einem nachgeordneten Vor- 
geriist zufuhrbar sind, und wobei die gewalzten Vorbander als 
Coils von mindestens einer Coil-Box aufnehmbar sind. 

20 Die erfindungsgemafie Giefiwalzanlaage umfasst ferner eine 

Coil-Transporteinrichtung/ durch die die Coils vor der Fer- 
tigstrafie von der zweiten Produktionslinie in die erste Pro- 
duktionslinie uberfuhrbar sind, wobei zur Zufuhrung der Vor- 
bander die Coils aus der Coil-Box entnehmbar und an den Ein- 

25 gang der Fertigstrafie transportierbar sind. 

Durch diese Mafinahmen ist es mSglich, mit der Giefiwalzanlage 
nach Anspruch 1 ein komplettes Produktionsspektrum verschie- 
denster Stahlsorten, insbesondere auch Edelstahl und hochle- 
30 gierten Stahl, zu fertigen, wobei eine entsprechend hohe 
Durchsatzmenge realisiert werden kann. 

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung gemafi Anspruch 2 ist 
der Coil-Box wenigstens ein Warmhalteofen zur Aufbewahrung 
35 wenigstens eines Coils zugeordnet. Gemafi einer alternativen 
Aus fuhrungs form nach Anspruch 3 ist die Coil-Box beheizbar. 
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Im Rahmen der Erfindung 1st es moglich, die GieBwalzanlage 
durch eine Brammen-Fertigungseinrichtung zu erweitem. Gemafl 
Anspruch 4 ist hierbei die Brammen-Fertigungseinrichtung als 
Bestandteil der zweiten Produktionslinie der Brammen- Zuftih- 
3 rungs einrichtung vorgelagert. 

Die von der Brammen-Fertigungseinrichtung erzeugten Brammen 
smd gemafi einer Ausgestaltung nach Anspruch 5 der Brammen- 
Zufuhrungseinrichtung direkt zufuhrbar (Warm- bzw. HeiAein- 
satz) und/oder nach einer Ausgestaltung gemafl Anspruch 6 in 
emem Lager fertigungstechnisch gepuffert und bedarfsweise 
der Brammen-Zufuhrungseinrichtung zufuhrbar (Kalteinsatz) . 

Weiterhin ist es alternativ oder zusatzlich mSglich, wie in 
Anspruch 7 beschrieben, der Brammen-Zufuhrungseinrichtung 
fremdproduzierte Brammen zuzufuhren (Kalteinsatz) . 

Durch die beschriebenen Ausgestaltungen ist es mSglich, die 
erfxndungsgemafie GieBwalzanlage auf einfache Weise den ferti- 
gungstechnischen Erfordernissen anzupassen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend an 
Hand der Zeichnung naher erlautert. 

In der Zeichnung ist mit I eine erste Produktionslinie be- 
zexchnet. Die erste Produktionslinie I umfasst eine GieBma- 
schxne 1, in der Dunnbrammen 2 gegossen werden. Diese Dtinn- 
brammen 2 werden einem Tunnelofen 3 zugefuhrt. Der Tunnelofen 
3 mundet in eine Fertigstrafle 4, die im dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel sechs Walzgertiste 5 aufweist. In der Fertig- 
strafle 4 werden die Dunnbrammen 2 zu Warmbandern 6 gewalzt 
Nach dem Verlassen der Fertigstrafle 4 werden die gewalzten 
Warmbander 6 einer Ktihlstrecke 7 zugeftihrt und auf eine Has- 
pel 8 aufgerollt. 

Bei der in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsform der 
Gieflwalzanlage ist als erste Erweiterung in der ersten Pro- 
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duktionslinie I eine weitere Giefimaschine 11 angeordnet. Die 
Giefimaschine 11 ist f ertigungstechnisch parallel zur Giefima- 
schine 1 angeordnet. Die Giefimaschine 11 erzeugt ebenfalls 
Dunnbrammen 12. Diese Dunnbrammen 12 werden einem Tunnelofen 
5 13 zugefiihrt, der innerhalb der ersten Produktionslinie I 

f ertigungstechnisch parallel zum Tunnelofen 3 angeordnet ist. 
Die Dunnbrammen 12 werden anschliefiend ebenfalls der Fertig- 
strafie 4 zugefuhrt (Pfeil 14) . 

10 Erf indungsgemafi ist zumindest teilweise fertigungstechnisch 
parallel zur ersten Produktionslinie I eine zweite Produkti- 
onslinie II angeordnet. Die zweite Produktionslinie II um- 
fasst im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel eine Brammen- 
Zufiihrungseinrichtung 20. Durch diese Brammen- Zufuhrungsein- 

15 richtung 20 sind die Brammen 22 einem Wiedererwarmungsof en 23 
und einem nachgeordneten (Reversier-) Vorgertlst 24 zufuhrbar. 
Die im Vorgerust 24 gewalzten Vorbander werden als Coils 25 
von einer Coil-Box 26 aufgenommen. 

20 Die Giefiwalzanlage umfasst erf indungsgemafi weiterhin eine 
Coil-Transporteinrichtung, durch die die Coils 25 vor der 
Fertigstrafie 4 von der zweiten Produktionslinie II in die 
erste Produktionslinie I uberfuhrt werden. Die Coil-Trans- 
porteinrichtung ist aus Grunden der Ubersichtlichkeit in der 

25 Zeichnung nicht dargestellt. Zur Zufuhrung der Vorb&nder wer- 
den die Coils 25 aus der Coil-Box 26 entnommen und an den 
Eingang der Fertigstrafie 4 transportiert Die Zufuhrung der 
Coils 25 ist durch einen Pfeil 27 symbolisiert . 

30 Bei der in der Zeichnung dargestellten Ausgestaltung ist der 
Coil-Box 26 ein Warmhalteof en 21 zur Aufbewahrung der Coils 
zugeordnet (Doppelpfeil 29) . 

Zusatzlich ist die gezeigte Aus fUhrungs form durch eine Bram- 
35 men-Fertigungseinrichtung 30 erweitert. Die Brammen- Ferti- 
gungseinrichtung 30 ist hierbei vor der Brammen-Zuftihrungs- 
einrichtung 20 angeordnet. Die Brammen- Fertigungseinrichtung 
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30 umfasst eine Giefimaschine 31, in der Brammen 22 gegossen 
werden. Diese Brammen 22 werden der Brammen- Zufuhrungsein- 
richtung 20 direkt zugeftthrt (Warm- bzw. HeiBeinsatz) . Die 
Brammen-ZufOhrungseinrichtung 20 wiederum fuhrt die Brammen 
5 22 dem WiedererwsLrmungsof en 23 zu (Pfeil 28) . 

Alternativ konnen bei der in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsform der Brammen- Zufuhrungseinrichtung 20 fremdprodu- 
zierte Brammen zugefuhrt werden (Kalteinsatz) . Die Zuftihrung 
10 der fremdproduzierten Brammen ist durch einen Pfeil 32 symbo- 
lisiert . 

Sowohl die von der Brammen- Fertigungseinrichtung 30 erzeugten 
Brammen 22 als auch die fremdproduzierten Brammen kennen in 
15 einem Lager 34 f ertigungstechnisch gepuffert (Pfeil 33 bzw. 
Pfeil 35) und bedarfsweise der Brammen-Zufahriingseinrichtung 
20 zugefuhrt werden (Pfeil 36, Kalteinsatz) . 
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Patent ansprtiche 

1. Giefiwalzanlage, die folgende Merkmale umfasst: 

- Eine erste Produktionslinie (I) mit wenigstens einer Giefi- 
5 maschine (1, 11), deren Dtinnbrammen (2, 12) wenigstens ei- 

nem Tunnelofen (3, 13) zuftlhrbar sind, wobei der Tunnel- 
ofen (3, 13) in wenigstens eine Fertigstrafie (4) mit min- 
destens einem Walzgertlst (5) mtindet, und wobei die gewalz- 
ten Warmbander nach Verlassen der Fertigstrafie (4) wenigs- 
10 tens einer Ktihlstrecke (7) zuftlhrbar und auf mindestens 

eine Haspel (8) aufrollbar sind, 

- eine zumindest teilweise fertigungstechnisch parallel an- 
geordnete zweite Produktionslinie (II) mit wenigstens ei- 
ner Brammen-Zufilhrungseinrichtung (20), durch die die 

15 Brammen (22) wenigstens einem Wiedererwarmungsof en (23) 

sowie mindestens einem nachgeordneten Vorgerust (24) zu- 
ftlhrbar sind, und wobei die gewalzten Vorbander als Coils 
(25) von mindestens einer Coil-Box (26) aufnehmbar sind, 

- eine Coil-Transporteinrichtung (27) , durch die die Coils 
20 (25) vor der FertigstraBe (4) von der zweiten Produktions- 
linie (II) in die erste Produktionslinie (I) uberfiihrbar 
sind, wobei zur Zufiihrung der Vorbander die Coils (25) aus 
der Coil-Box (26) entnehmbar und an den Eingang der Fer- 
tigstraBe (4) transportierbar sind. 

25 

2. GiefiWalzanlage nach Anspruch 1, die folgendes weitere 
Merkmal umfasst: 

- Der Coil-Box (26) ist wenigstens ein Warmhalteof en (21) 
zur Aufbewahrung wenigstens eines Coils zugeordnet. 

30 

3. Giefiwalzanlage nach Anspruch 1, die folgendes weitere 
Merkmal umfasst: 

- Die Coil-Box (26) ist beheizbar. 



35 4. Giefiwalzanlage nach Anspruch 1 oder 2, die folgendes wei 
tere Merkmal umfasst: 
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- Die zweite Produktionslinie (II) weist eine Brammen-Fer- 
tigungseinrichtung (30) auf, die der Brammen-Zufuhrungs- 
einrichtung (20) vorgelagert ist. 

5. Giefiwalzanlage nach Anspruch 4 , die folgendes weitere 
Merkmal umfasst: 

- Die von der Brammen-Fertigungseinrichtung (30) erzeugten 
Brammen (22) sind der Brammen-Zufuhrungseinrichtung (20) 
direkt zufahrbar (Warm- bzw. Heifieinsatz) . 

6. Giefiwalzanlage nach Anspruch 4, die folgendes weitere 
Merkmal umfasst: 

- Die von der Brammen-Fertigungseinrichtung (30) erzeugten 
Brammen (22) werden in einem Lager (34) f ertigungstech- 
nisch gepuffert und sind bedarfsweise der Brammen-Zuf uh- 
rungseinrichtung (20) zufuhrbar (Kalteinsatz) . 

7. Giefiwalzanlage nach Anspruch 1 , die folgendes weitere 
Merkmal umfasst: 

- Der Brammen-Zufuhrungseinrichtung (20) sind fremdprodu- 
zierte Brammen zufuhrbar (Kalteinsatz) . 
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ABSTRACT : PURPOSE: To provide a titled line which permits selective hot rolling of the respective 

slabs from the plural continuous casting installations of the different kinds by combining an 
existing roller guide type continuous casting installation permitting production of slabs of 
many kinds of steels and a rotary belt type continuous casting installation of a high casting 
speed permitting of thin-walled slabs with a hot rolling line. 

CONSTITUTION: After the slab cast with an existing roller guide type continuous casting 
installation 11 is cut 12 to each prescribed length, the cut slabs are charged via a heating 
furnace inlet side table 14 into a heating furnace 1 5. The slabs are heated to about 
1 ,200 o C in this furnace 15, after which they are charged into a roughing mill group 17, 
whereby they are molded to the sheet bars. Next, the leading ends of the sheet bars are 
cut 18, and immediately after this, they are coiled in a heat retaining coiler-un-coiler 
carriage 19, where the heat is maintained. On the other hand, the relatively thin-walled 
slab cast with a rotary belt type continuous casting installation 21 is cut 22 instantaneously 
to the sheet bars of the each prescribed length, thence the cut sheet bars are coiled 
through a heat retaining furnace 23 in an un- coiler carriage 24 where the heat is 
maintained. The carriage 1 9 or 24 is run to the inlet side of the finishing mills 32 in 
conformity with the schedules of the casting and hot rolling of the installations 11,21, and 
the sheet bars un-coiled from the carriage 1 9 or 24 are finish-rolled 32. 
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